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(54) Verfahren zum Herstellen von Blisterverpackungen 



(57) Verfahren zum Herstellen von kaltverformten 
Form packungen mit wenigstens einer Vertiefung, aus 
einem Metall-Kunststoff-Verbund 20. Beispielevon sol- 
chen Formpackungen sind die Bodenteile von Durch- 
druckpackungen oder Blisterpackungen. Gemass dem 
Verfahren wird der Verbund 20 zwischen einem Nieder- 
halter 5 und einer Matrize 1 festgehalten. Die Matrize 1 
weist wenigstens eine Gesenkoffnung 8 auf und ein 
Stempel 6 wird in die Gesenkoffnung 8 vorgetrieben und 
dabei der Verbund 20 zu der Formpackung mit entspre- 
chend einer oder mehreren Vertief ungen verformt 

Die Matrize 1 und der Niederhalter 5 weisen einen 
einander gegenuberliegenden Randbereich 11,12 auf 
und die Matrize 1 hat innerhalb des Randbereiches 11 



einen Schulterbereich 1 3, welcher die Gesenkoffnung 8 
oder die Gesenkoffnungen 8 umgibt Die Oberflache des 
Schulterbereiches 13 liegt um 0,01 bis 10 mm tiefer als 
die Oberflache des Randbereiches 11 der Matrize 1 und 
ein erster Stempel 6 oder erste Stempel 6 mit einer ver- 
formungswirksamen Oberflache hoher Reibung formen 
den Metall-Kunststoff-Verbund 20 in einem oder meh- 
reren Schritten bis zu 100 % der endgultigen Tiefe der 
Vertiefungen vor und anschliessend mit einem zweiten 
Stempel 6 oder Stempeln 6 mit einer verformungswirk- 
samen Oberflache niedriger Reibung wird der vorver- 
formte Metall-Kunststoff-Verbund 20 in einem oder 
mehreren Schritten bis zu wenigstens 100 % der end- 
gultigen Tiele der Vertiefungen endverformt. 
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Beschreibung 

Vorliegende Erfindung betrifft eine Verfahren zum 
Herstellen von kaltverformten Formpackungen aus ei- 
nem Metall-Kunststoff-Verbund, wobei der Verbundzwi- 
schen einem Niederhalter und einer Matrize festgehal- 
ten wird und die Matrize wenigstens eine Gesenkoff- 
nung aufweist und in die Gesenkoffnungen der Matrize 
ein Stempel vorgetrieben wird und dabei der Verbund 
zu der Formpackung mit einer Oder mehreren Vertief un- 
gen verformt wird. Ferner betrifft vorliegende Erfindung 
auch eine Vorrichtung zur Ausfuhrung des Verfahrens 
von kaltverformten Form packungen aus einem Metall- 
Kunststoff-Verbund. 

Es ist bekannt, Formpackungen, wie z.B. die Bo- 
dentetle von Blisterpackungen, auch Durchdruckpak- 
kungen genannt, Oder andere Verpackungsbeh alter, 
beispielsweise durch Tiefziehen, Streckziehen Oder 
Thermoformen herzustellen. Die Formpackungen kon- 
nen aus thermoptastischen Kunststoffen oder aus Foli- 
enverbunden oder Laminaten, wie z.B. Aluminiumfolien 
mit auflaminierten Kunststoff-Folien oder aufextrudier- 
ten Schichten aus thermoptastischen Kunststoffen her- 
gestellt werden. 

Werden die Formpackungen aus metallfolienhalti- 
gen Laminaten gefertigt, kann dies mit Umformwerk- 
zeugen aus einem Stempel, einer Matrize und einem 
Niederhalter erfolgen. Wahrend der Umformung ist das 
Laminat zwischen der Matrize und dem Niederhalter 
klemmend f estgelegt und anschliessend wird der Stem- 
pel gegen das Laminat bewegt. Der Stempel greift mit 
zunehmender Absenkung in die Gesenkoffnungen der 
Matrize und verformt dabei das Laminat Aus dem pla- 
nen Laminat wird ein Formteil mit einer oder einer Mehr- 
zahl von Vertielungen geformt. Die Vertiefungen sind 
von Schultern umgeben und die Schultern entsprechen 
dem Laminat in der ursprunglichen Planlage. Fur die 
Verformung zu einer Formpackung kann nurder Teil des 
Laminates, der im Bereich der Gesenkoffnung liegt, 
fliessen oder gedehnt werden. Damit das Laminat, und 
dabei besonders das metallfolienhaltige Laminat, ohne 
Risse und Poren umgeformt werden kann, muss ein ge- 
nugend grosser seitlicher Abstand zwischen Stempel 
und Gesenkoffnung eingehalten werden. Mit diesem 
Verfahren erzielt man bei einer Kaltverformung eines 
metaiifoiienhaltigen Laminates nur eine geringe Stei- 
gung der Seitenwandungen der Vertiefungen. Dies f Ohrt 
zu schlechten Tiefungsverhaltnissen, d.h. zu Vertiefun- 
gen geringer Hone bei grossem Durchmesser, und so- 
mit zu grossen Packungen im Verhaltnis zum Fullgut. 

Eine Moglichkeit, mehr verformbares Laminat zur 
Verfugung zu haben, um starkere Seitenwandsteigun- 
gen zu erzielen, kann darin liegen, die Niederhalterkraft 
zu v rkl inern und nach der Tiefzieh-Technologi zu ar- 
beiten. Diese Technologie ist fur m tallfolienhattig La- 
minate, beispielsweise bei Blisterpackungen, nicht an- 
wendbar, da im Randbereich oder auch im Schulterb - 
reich Falten entstehen wurd n. Der Randbereich und 



gegebenfalls der Schulterbereich von Formpackungen 
wird jedoch in der Regel zum Aufsiegeln eines Deckels 
herangezogen. Mit Falten wurde der Rand und die 
Schultern des Formteils unsiegelbar. 

5 Aufgabe vorliegende r Erfindung ist es, ein Verfah- 

ren zu beschreiben, welches die Erzeugung von Form- 
packungen, resp. Formteilen, aus metaiifoiienhaltigen 
Verbunden durch Kaltverformen ermoglicht und die 
Form packungen faltenf rei sind und die Vertiefungen ei- 

10 ne grosse Seitenwandsteigung aufweisen. 

Erfindungsgemass wird dies dadurch erreicht, dass 
die Matrize und der Niederhalter einen einander gegen- 
uberliegenden Randbereich aufweisen und die Matrize 
innerhalb des Randbereiches einen Schulterbereich, 

is welcher die Gesenkoffnung oder die Gesenkoffnungen 
umgibt, aufweist und die Oberflache des Schulterberei- 
ches 0,01 bis 10 mm tiefer liegt als die Oberflache des 
Randbereiches der Matrize und ein erster Stempel oder 
erste Stempel mit einer verformungswirksamen Ober- 

20 fiache hoher Reibung den Metall-Kunststoff-Verbund in 
einem oder mehreren Schritten bis zu 100% der end- 
gultigen Tiefe der Vertiefungen vorverformen und an- 
schliessend mit einem zweiten Stempel oder zweiten 
Stempeln mit einer verformungswirksamen Oberflache 

25 niedriger Reibung in einem oder mehreren Schritten der 
vorverformte Metall-Kunststoff-Verbund bis zu wenig- 
stens 100 %der endgultigen Tiefe der Vertiefungen ver- 
formt wird. 

In vorliegendem Verfahren werden vorteilhaft die 

30 verschiedenen Stempel nacheinander eingesetzt und . 
schrittweise wird uber eine Vorverformung bis zur ma- 
ximalen Vertormungstiefe jeder Stempel gleich bis tiefer 
als der vorhergegangene Stempel in die Gesenkoffnung 
abgesenkt. Da eine Ruckfederung des Metall-Kunst- 

35 stoff-Verbundes zu beobachten ist, muss wenigstens 
der letzte Verformungsschritt vorteilhaft uber 100% der 
angestrebten Vertormungstiefe hinaus gefuhrt werden. 

In einem zweckmassigen Verfahren wird der Stem- 
pel in einem ersten Schritt oder Schritten bis 90%, be- 

40 sonders zweckmassig bis 70% und vorteilhaft bis 50% 
der endgultigen Tiefe der Vertiefungen vorgetrieben und 
anschliessend in einem zweiten Schritt oder Schritten 
von 100% bis 115% und vorteilhaft von 103% bis 110%, 
der endgultigen Tiefe der Vertiefungen vorgetrieben. 

45 Zweckmassig weisen die bei dem ersten Schritt 
oder Schritten angewendeten Stempel resp. Stempel- 
korper, mit einer verformungswirksamen Oberflache ho- 
her Reibung, eine zylindrische Form, Kegelstumpfform, 
Pyramidenstumpfform oder eine Tonnenform auf. Die 

so beim zweiten Schritt oder Schritten angewendeten 
Stempel weisen eine Kegelform, eine Pyramidenform, 
eine Kegelstumpfform, eine Pyramidenstumpfform, ei- 
ne Kugelsegmentforrn oder Kalottenform auf. Die Stem- 
pel fur den ersten Schritt weisen insbesondere senk- 

55 rechte oder steile Seit nwande auf und die Kante oder 
der Rand zum Stempelboden hat einen kleinen Radius. 
Die Stempel fur den zweiten Schritt, mit einer verfor- 
mungswirksamen Oberflache niedriger Reibung, kann 
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senkrechte oder weniger steile und insbesondere abge- 
schragte Seitenwande aufweisen und der Ubergang 
zum Stempelboden kann gerundet sein oder eine rund- 
liche Form aufweisen. Damit wird erreicht, dass der Me- 
tall-Kunststoff-Verbund im ersten Schritt oder Schritten 
nur schlecht uber die Kante oder Rand den Rand zwi- 
schen Stempelseitenwand und -boden gleiten kann und 
damit zuerst der Metall-Kunststoff- Verbund aus den an- 
deren Bereichen verformt wird und im zweiten Schrittt 
oder Schritten der Metall-Kunststoff-Verbund auch aus 
dem Bereich des Stempelbodens aufgrund der niedri- 
gen Reibung und der gerundeten Formen des Stempels 
verformt wird. 

In weiterer zweckmassiger Ausfuhrungsform weist 
der Stempel mit einer verformungswirksamen Oberfla- 
che hoher Reibung zwischen Verbund und Stempel- 
obertlache eine hdhere Reibung auf, als der Stempel 
mit einer verformungswirksamen Oberflache niedriger 
Reibung. 

Das erfindungsgemasse Verfahren kann beispiels- 
weise mit einer Matrize und Niederhalter und zwei oder 
mehreren Stempeln, die nacheinander in die Gesenk- 
offnungen einer Matrize abgesenkt und wieder angeho- 
ben werden, ausgef uhrt werden. Die Stempel, resp. die 
Stempelkorper, weisen an ihren verformungswirksa- 
men Oberflachen eine unterschiedliche Reibung auf. 
Fur eine Vorverformung wird ein erster Stempel mit ei- 
ner verformungswirksamen Oberflache hoher Reibung 
eingesetzt, dann wird dieser Stempel zuruckgezogen 
und ein zweiter Stempel mil einer verformungswirksa- 
men Oberflache niedriger Reibung fuhrt in der gleichen 
Matrize die Endverformung durch. Entsprechend kon- 
nen auch drei und mehr Stempel mit einer verformungs- 
wirksamen Oberflache mit zwei verschiedenen Reibun- 
gen odergraduell gestuftabnehmender Reibung einge- 
setzt werden. 

Das Verfahren kann bevorzugt derart ausgefuhrt 
werden, dass die Stempel koaxial oder teleskopisch in- 
einander angeordnet sind. Ein erster Stempel, insbe- 
sondere mit einer verformungswirksamen Oberflache 
niedriger Reibung, in der Draufsicht in Ringform, kann 
durch absenken in die Matrize eine Vorverformung des 
Verbundmate rials bewirken. Der erste Stempel kann in 
seiner Vorverformungsposition belassen werden und 
ein zweiter zylinderfbrmiger Stempel, der teleskopisch 
im ersten ringformigen Stempel gleitet und eine verfor- 
mungswirksame Oberflache hoher Reibung aufweist, 
wird anschliessend abgesenkt und bewirkt die Endver- 
formung des Verbundmaterials. Derartige Stempel kon- 
nen auch aus zwei oder mehreren ringformigen und ei- 
nem innersten zylinderischen Stempel, die teleskopisch 
ineinander gleiten, gebildet werden. Die Reibung der 
verformungswirksamen Oberflachen kann graduell von 
hoher Reibung des aussersten Stempels zu niedriger 
Reibung des innersten Stempels und zweckmassig we- 
nigst ns zweistufig, abnehmen. 

Das Verfahren kann bevorzugt auch derart ausge- 
fuhrt werden, dass mehrere, insbesondere zwei Matri- 



zen mit ihren Niederhaitern nacheinander angeordn t 
sind und jede der Matrizen einen Stempel zugeordnet 
hat. Entsprechend bei zwei nacheinander folgenden 
Matrizen und zwei zugehorigen Stempeln kann die ver- 

5 formungswirksame Oberflache des ersten Stempels ei- 
ne hone Reibung und des zweiten Stempels eine nied- 
rige Reibung aufweisen. Taktweise wird das Verbund- 
material in einer ersten Stufe in der ersten Matrize vor- 
verformt und in einer zweiten Stufe in der zweiten Ma- 

10 trize endverformt. Es ist auch moglich, die Vorverfor- 
mung in zwei oder mehrere Stufen und die Endverfor- 
mung in zwei oder mehrere Stufen aufzuteilen und somit 
ein insgesamt drei-, vier- usw. stufiges Verfahren anzu- 
wenden, wobei die Reibung in zwei Stufen oder uber 

15 die einzelnen Stufen graduell emiedrigt werden kann. 

Die aus der Flache des Verbundes geformten Ver- 
tiefungen konnen napfartig, schalenartig, kalottenfor- 
mig, tonnenformig, zylindrisch usw. sein. In der Drauf- 
sicht konnen die Vertiefungen rund, oval oder polygonal, 

20 wie zwei-, drei-, vier- oder mehreckig, sein. Bevorzugt 
sind Vertiefungen mit steilen bis senkrechten, moglichst 
geraden Seitenwanden und moglichst wenig gewolb- 
tem Boden. Die Vertiefungen sind von einer, in der Re- 
gel ebenen, Schulterflache aus dem Verbund umgeben. 

25 in bevorzugter Ausfuhrungsform der Matrize, liegt 
die Oberflache des Schulterbereiches der Matrize 0,1 
bis 2 mm, vorzugsweise 0,15 bis 0,3 mm, tiefer als die 
Oberflache des Randbereiches der Matrize. 

Die Vorrichtung nach vorliegender Erfindung kann 

30 eine Matrize mit einer Gesenkoffnung oder mit mehre- 
ren Gesenkoffnungen enthalten. 

Zweckmassig weist die Vorrichtung, und dabei ins- 
besondere die Matrize, 1 bis 200, vorzugsweise 8 bis 
40 Gesenkoffnungen auf. Die Verformung des Metall- 

35 Kunststoff-Verbundes erfolgt mittels eines Stempels. 
Der Stempel kann als solcher in eine Gesenkoffnung 
dringen. Weist die Matrize mehrere Gesenkoffnungen 
auf, kann der Stempel einen Trager oder Tragplatte oder 
Halterplatte oder dergl. aufweisen und daran befestigt 

40 eine den Gesenkoffnungen entsprechende Anzahl 
Stempelkorper. Der Stempel resp. die Stempelkorper 
sind derart dimensioniert, dass sie unter Verformung 
des Metall-Kunststoff- Verbundes in die Gesenkoffnun- 
gen eindringen konnen. Vorteilhaft ist der Durchmesser 

45 des Stempels, resp. der Stempelkorper, 3 bis 35 %, vor- 
zugsweise 1 bis 15 % und insbesondere 5 bis 10 %, 
geringer als der Durchmesser der jeweiligen Gesenk- 
offnung. Unter Durchmesser des Stempels resp. Stem- 
pelkdrpers oder der Gesenkoffnung wird im Falle eines 

50 nicht kreisrunden Querschnittes, wie eines konvexen 
Querschnittes, z.B. elliptisch, oval, polygonal, rechtek- 
kig, trapezfdrmig, rhomboid usw, der kleinste Durch- 
messer verstanden. 

Die Wande der Gesenkoffnungen in der Matrize 

55 stehen in der Regel in einem Winkel von 90° zur Ob r- 
flache des Schulterbereiches. Die Kante zwischen der 
Wand der Gesenkoffnung und der Oberflache des 
Schulterbereiches kann gerundet sein, mit einem Radi- 
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us von beispielsweise 0,1 bis 10 mm und zweckmassig 
von 0,1 bis 1 mm. 

In anderer bevorzugter Ausfuhrungsform weisen 
die Randbereiche des Niederhalters und der Matrize ei- 
ne Breite jeweils von 1 bis 100 mm, zweckmassig 2 bis 
30 und vorzugsweise von 3 bis 20 mm auf . 

Die Matrize weist den Randbereich und innerhalb 
des Randbereiches den Schulterbereich auf. Die Ge- 
senkoffnungen sind innerhalb des Schulterbereiches 
insbesondere symmetrisch oder auch unsymmetrisch 
angeordnet und der Schulterbereich bildet demnach 
Stege aus, welche die Gesenkoffnungen umgeben. 

Der Schulterbereich der Matrize weist beispielswei- 
se Abstande zwischen dem Randbereich der Matrize 
und den Gesenkoffnungen und zwischen den einzelnen 
Gesenkoffnungen von 1 bis 50 mm und vorzugsweise 
5 bis 25 mm, auf. 

Der Randbereich des Niederhalters oder der Rand- 
bereich der Matrize Oder die Randbereiche des Nieder- 
halters und der Matrize konnen teil- oder vollflachig ein 
Rauhigkeitsmuster aufweisen. Typische Rauhigkeits- 
muster sind Riffelungen, Waffelmuster, Warzenmuster, 
Wabenmuster, Noppen, Verzahnungen, aufgerauhte 
Oberflachen usw. Anstelle oder zusammen mit dem 
Rauhigkeitsmuster konnen auch umlaufende Leisten, 
beispielsweise aus einem elastischen Material, wie 
Gummi und dergl., eingesetzt werden. 

Vorteilhaft liegen in Arbeitsstellung die Randberei- 
che des Niederhalters und der Matrize uberden Metall- 
Kunststoff-Verbund einander an und halten, gegebe- 
nenfalls verstarkt durch ein Rauhigkeitsmuster, den Ver- 
bund unverstreckbarfest. Der Schulterbereich der Ma- 
trize liegt zweckmassig in Abstand zu den gegenuber- 
liegenden Niederhalterteilen und in diesem Bereich ist 
der Metall-Kunststoff-Verbund nicht in Beruhrung mit 
dem Niederhalter und der Metall-Kunststoff-Verbund 
kann sich nach Massgabe der Absenkung des Stempels 
verstrecken oder fliessen. 

Die Schulterbereiche der Matrize konnen ganz Oder 
teilweise mit einer zumindest an der Oberflache ange- 
ordneten Schicht niedriger Reibung bedeckt sein. Mit 
niedriger Reibung wird in vorliegendem Falle eine Rei- 
bung nach der Vorschrift BS 2782 Method 311 A mit 
Werten von beispielsweise 0,2 bis 2,1 (dimensionslose 
Zahl) umfasst. Die Schicht niedriger Reibung kann bei- 
spielsweise Kunststoffe, wie Polytetrafluorethylen, Po- 
lyoxymethylen (Polyacetal, POM), Polyethylen oder Po- 
lyethylenterephthalat enthalten oder daraus bestehen. 
Die Schicht niedriger Reibung kann auch zwei oder 
mehrere der beispielhaft genannten Kunststoffe in Mi- 
schung oder einen oder mehrere der Kunststoffe im Ge- 
misch mit zusatzlichen in verteilter Form vorliegenden 
Hartstoffen, wie Glaser in Kugelform, aufweisen. Anstel- 
le der Kunststoff konn n andere Werkstoffe als Schicht 
mit niedriger Reibung in Frage kommen. Dies sind bei- 
spielsweise Metalle, wi Aluminium oder Chromstahl, 
insbesondere auch mit polierten Oberflachen. Weitere 
Oberflachenschichten mit niedriger Reibung, wie kera- 



mische Schichten oder graphit-, bomitrid- oder molyb- 
dandisulfidhaltige Schichten sind anwendbar Die 
Schicht mit niedriger Reibung auf den Schulterberei- 
chen der Matrize ist bezuglich ihrer Dicke unkritisch, da 
s nur die Oberflache wirksam ist. In der industriellen An- 
wendung ist die Schicht grossen Reibbeanspruchungen 
ausgesetzt und eine Schichtdicke, welchen einen Ab- 
trag oder Verschleiss zulasst, ist vorzuziehen. Daher 
kann die Dicke der Schicht bei der Anwendung der ge- 
10 nannten Kunststoffe beispielsweise von 0,5 bis 20 mm 
betragen. Die Schicht aus Kunststoff kann beispielswei- 
se als vorgeformte Einlage in den abgetieften Schulter- 
bereich der Matrize eingelegt werden oder kann durch 
spruhen, streichen oder rakein oder durch ein anderes 
is Auftragsverfahren aufgebracht werden. Die Kunststoffe 
konnen auch in einer Matrix aus anderen Stoffen, wie 
Keramik oder Metall aufgenommen sein. Metallschich- 
ten konnen beispielsweise auf der Matrize mit chemi- 
schen oder physikalischen Verfahren aufgebracht wer- 
20 den, wie durch gatvanische oder elektrolytische Ab- 
scheidung, plattieren oder aufdampfen aus dem Vaku- 
um, oder die Matrize kann aus den entsprechenden Me- 
tallen zumindest teilweise bestehen. 

Stempel mit einer verformungswirksamen Oberfla- 
25 che hoher Reibung und Stempel mit einer verformungs- 
wirksamen Oberflache niedriger Reibung sind in der Re- 
gel aus einer Haltevorrichtung, wie einer Hafterplatte, 
und einer Anzahl Stempeikdrper aufgebaut. Die Anzahl 
der Stempelkorper entspricht vorteilhaft der Anzahl der 
30 Gesenkoffnungen. Die Stempelkorper greifen in die ent- 
sprechenden Oeffnungen im Niederhalter und in die Ge- 
senkoffnungen der Matrize. 

Beim Stempel mit einer verformungswirksamen 
Oberflache hoher Reibung weist zweckmassig wenig- 
35 stens die verformungswirksame Oberflache, d.h. die 
Oberflache des Stempels, resp. der Stempelkorper, die 
mit dem Verbund in Beruhrung kommt, eine hohe Rei- 
bung auf. Mit hoher Reibung wird in vorliegendem Falle 
eine Reibung nach der Vorschrift BS 2782 Method 311 
40 A mit Werten von beispielsweise 1,0 bis 3,0 (dimensi- 
onslose Zahl) umfasst. Die Oberflache hoher Reibung 
kann beispielsweise Metalle, wie Stahl, oder Kunststof- 
fe, wie Polyacetal (POM), Polyethylen, Gummi, Hart- 
gummi oder Kautschuke, einschliesslich Acrylpolymeri- 
45 saten, enthalten oder aus diesen Stoffen bestehen. An 
Oberflachen von Metallen konnen durch behandeln, wie 
aufrauhen, die Eigenschaften fur eine hohe Reibung 
verliehen werden. 

Beim Stempel mit einer verformungswirksamen 
so Oberflache niedriger Reibung weist zweckmassig we- 
nigstens die verformungswirksame Oberflache, d.h. die 
Oberflache des Stempels, resp. der Stempelkorper, die 
mit dem Verbund in Beruhrung kommt, eine niedrige 
Reibung auf. Mit ni driger Reibung wird in vorliegendem 
55 Falle eine Reibung nach der Vorschrift BS 2782 Method 
311 A mit Werten von beispielsweise 0,3 oder darunt r 
bis 2, 1 (dimensionslos Zahl) umfasst. Die Schicht nied- 
riger Reibung kann beispielsweis Metalle, wie Stahl, 
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oder Kunststoffe, wie Polytetrafluorethylen, Polyoxyme- 
thylen (Polyacetal, POM), Polyethylen oder Polyethy- 
lenterephthalat enthalten oder daraus bestehen. Die 
Schicht niedriger Reibung kann auch zwei oder mehrere 
der beispielhaft genannten Kunststoffe in Mischung 
oder einen oder mehrere der Kunststoffe im Gemisch 
mit zusatzlichen in verteilter Form vorliegenden Hart- 
stoffen, wie Glaser in Kugelform, aufweisen. Anstelle 
der Kunststoffe konnen andere Werkstoffe als Schicht 
mit niedriger Reibung in Frage kommen. Dies sind bei- 
spielsweise Metalle, wie Aluminium oder Chromstahl, 
insbesondere auch mit polierten Oberflachen. Weitere 
Oberflachenschichten mit niedriger Reibung, wie kera- 
mische Schichten oder graphit, bornitrid- oder molyb- 
dandisulfidhaltige Schichten sind anwendbar. 

Bei der Anwendung des Verfahrens nach vorliegen- 
der Erfindung weist vorteilhatt der Oder die Stempel ho- 
her Reibung einen Zahlenwert oder Zahlenwerte fur die 
Reibung auf, der uber dem Zahlenwert oder den Zah- 
lenwerten des Stempels niedriger Reibung liegt. 

Als Metali-Kunststoff-Verbunde konnen beispiels- 
weise Verbunde, enthaltend eine Metallfolie in einer Dik- 
ke von 8 \im bis 150 um und bevorzugt 20 bis 80 u.m, 
angewendet werden. Die Folie kann aus z.B. Stahl, Ei- 
sen, Kupfer und bevorzugt aus Aluminium sein. Mitum- 
fasst sind auch Metallfolien aus Legierungen, enthal- 
tend im uberwiegendem Masse eines der genannten 
Metalle. Bevorzugte Folien aus Aluminium konnen bei- 
spielsweise aus Aluminium einer Reinheit von wenig- 
stens 98,0 %, zweckmassig 98,3 %, vorteilhaft 98,5 und 
insbesondere 98,6 % sein, wobei der Rest auf 100 % 
die begleitenden Verunreinigungen darstellen. Im wei- 
teren konnen beispielsweise Aluminiumfolien des Ty- 
pes Al FeSi oder des Types AlFeSiMn angewendet wer- 
den. 

Als Kunststoffe konnen beispielswiese Schichten, 
Folien oder Folienverbunde, wobei die Folien und Foli- 
enverbunde auch axial oder biaxial verstreckt sein kon- 
nen, aus thermoplastischen Kunststoffen der Reihen 
der Polyolefine, der Polyamide, der Polyester, des Po- 
lyvinylchlorids und weiterer angewendet werden. 

Typtsche Beispiele von thermoplastischen Kunst- 
stoffen sind aus der Reihe der Polyolefine sind Polye- 
thylene, wie MDPE, HDPE, uni- und biaxial verstreckte 
Polyethylene, Polypropylene, wie cast-Polypropylen 
und uni- oder biaxial verstreckte Polypropylene, oder 
aus der Reihe der Polyester das Polyethylenterephtha- 
lat. 

Die Schichtdicke der thermoplastischen Kunststof- 
fe als Schicht, Folie oder Folienverbund in den Metall- 
Kunststoff-Verbunden kann beispielsweise 12 bis 100 
u.m und bevorzugt 20 bis 60 jam betragen. 

Die Metallfolien und thermoplastischen Kunststoffe 
konnen z.B. durch Kaschi r n, Kalandrieren oder Ex- 
trusionskaschieren zu Verbunden gefugt werd n. Zu 
Verbinden der Schichten konnen fallweise Kaschierkle- 
ber und Haftvermittler angewendet werden und die zu 
verbindenden Oberflachen konnen durch Plasma-, Ko- 



rona- oder Flammvorbehandlung modifiziert werden. 

Beispiele von Meta 1 1 -Kunststoff- Verbunden sind 
Verbunde mit einer ersten Schicht, beispielsweise einer 
Folie oder einem Foli nverbund aus den genannten 

s thermoplastischen Kunststoffen, einer zweiten Schicht, 
in Form einer Metallfolie und einer auf derfreien Seite 
der Metallfolie angebrachten dritten Schicht, einer Sie- 
gelschicht aus einem Polyolefin, wie Polyethylen oder 
Polypropylen oder aus PVC. 

10 Weitere anwendbare Metali-Kunststoff-Verbunde 
konnen eine erste Schicht, beispielsweise eine Folie 
oder einen Folienverbund aus den genannten thermo- 
plastischen Kunststoffen, einer zweiten Schicht in Form 
einer Metallfolie und einer dritten Schicht, beispielswei- 

15 se einer Folie oder Folienverbund oder eine extrudierte 
Schicht, aus den genannten thermoplastischen Kunst- 
stoffen auf we isen. Weitere Schichten, wie Siegelschich- 
ten konnen vorgesehen werden. 

Die Metali-Kunststoff-Verbunde konnen auf wenig- 

20 stens einer seiner Aussenseiten oder auf beiden Aus- 
senseiten eine Siegelschicht, in Form einer siegelbaren 
Folie oder eines Siegellackes aufweisen. Die Siegel- 
schicht ist bestimmungsgemass in ausserster Lage in- 
nerhalb des Verbundaufbaues angeordnet Insbesonde- 

25 re kann eine Siegelschicht auf einer Aussenseite des 
Verbundes vorgesehen sein, wobei diese Siegelschicht 
bei der Formpackung gegen die Inhalts- resp. Schulter- 
seite gerichtet sein soli, um das Ansiegeln einer Dek- 
kelfolie oder dergl zu ermoglichen. 

30 Typische Beispiele aus der Praxis von Metall- 
Kunststoff-Verbunden sind: 

OPA25/A145/PVC 60, 

OPA25/A145/OPA25, 
35 A1120/PP50, 

OPA25/A160/PE50, 

OPA25/A160/PP60, 

OPA25/A145/PVC 100, 

OPA25/A160/PVC 60, 
40 OPA25/A1 45/PE-beschichtet, 

oPA25/A145/cPA25, 

OPA25/A160/PVC 100 und 

OPA25/A160/OPA25/EAA 50, 

45 wobei oPA fur orientiertes Polyamid, cPA fur gegosse- 
nes (cast) Polyamid, PVC fur Polyvinylchlorid, PE fur 
Polyethylen, PP fur Polypropylen, EAAfur Ethylenacryl- 
saure und Al fur Aluminium steht und die Ziffern fur die 
Schicht-, resp. Foliendicke in urn stehen. 

so Vorliegende Erfindung berifft auch die Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des erfindungsgemassen Verfahrens, 
wobei die Matrizen und die Niederhalter einander ge- 
genuberliegende Randbereiche aufweisen, die den Ver- 
bund klemmend und unverstreckbar zwischen dem Ma- 

ss trizenrand und dem Niederhalterrand festgelegen und 
Stempeln, die den Verbund uber die Schultern der Ma- 
trize in Gesenkoffnungen, die sich innerhalb eines 
Schulterbereiches in der Matrize befinden, Ziehen, wo- 
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bei die Oberfiache des Schulterbereiches gegenuber 
dem Randbereich der Matrize 0.01 bis 10 mm tiefer liegt 
und der Verbund uber die Oberfiache des Schulterbe- 
reiches gleitend oder fliessend gezogen und/oder ge- 
streckt wird. 

Zweckmassig ist eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens, bei welcher die Oberfiache des Schul- 
terbereiches der Matrize 0, 1 bis 2,0 mm, vorzugsweise 
0,15 bis 0,3 mm, tiefer liegt als die Oberfiache des Rand- 
bereiches der Matrize. 

Bevorzugt ist eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens, bei welcher die Schulterbereiche der 
Matrize ganz oder teilweise mit einer Oberflachen- 
schicht niedriger Reibung, vorzugsweise einer Reibung 
von 0,3 bis 2,1, bedeckt sind. 

Bevorzugt ist auch eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens mit wenigstens einem Stempel mit 
einem verformungswirksamen Oberfiache mit hoher 
Reibung und mit wenigstens einem Stempel mit einer 
verformungswirksamen Oberfiache niedriger Reibung. 

Weiters bevorzugt ist eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des Verfahrens, wobei die verformungswirksa- 
me Oberfiache des Stempels mit hoher Reibung aus 
Stahl, Polyacetal (POM), Gummi, Kautschuk oder Aery I- 
kautschuk ist. 

Auch bevorzugt ist eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens, wobei die verformungswirksame 
Oberfiache des Stempels mit niedriger Reibung aus 
Stahl, Polytetrafluorethylen, Polyoxymethylen, Polye- 
thylen oder Polyethylenterephthalat ist. 

Vorliegende Erfindung umfasst auch kaltverformte 
Formpackungen, hergestellt nach dem er-findungsge- 
massen Verfahren, wobei die Form packungen aus ei- 
nem Metall-Kunststoff-Verbund sind. 

Bevorzugt sind kaltverformte Formpackungen, her- 
gestellt nach dem Verfahren gemass vorliegender Er- 
findung, wobei die Formpackung aus einem Metall- 
Kunststoff-Verbund des Aufbaues, enthaltend 

oPA 25 / A1 45 / PVC 60 oder 

oPA 25 / A1 45 / oPA 25 oder 

A1 120/PP50oder 

oPA 25 / A1 60 / PE 50 oder 

oPA 25 / A1 60 / PP 60 oder 

oPA 25 / A1 45 / PVC 100 oder 

oPA 25 / A1 60 / PVC 60 oder 

oPA 25 / A1 45 / PE-beschichtet oder 

oPA 25 / A1 45 / CPA 25 oder 

oPA 25 / A1 60 / PVC 1 00 oder 

oPA 25/A1 60/oPA 25/EAA 50, 

wobei oPA fur orientiertes Polyamid, cPA fur gegosse- 
nes Polyamid, PVC fur Polyvinylchlorid, PE fur Polye- 
thylen, PP fur Polypropylen, EAA fur Ethylacrylsaure 
und A1 fur Aluminium steht und die Ziffem fur di 
Schicht-, resp. Foliendicke in ujti stehen, ist 

Im Rahmen vorliegender Erfindung ist die Verwen- 
dung der erfindungsgemassen kaltverfonmten Form- 



packung als Behaltnis zur vereinzelten Aufnahme von 
stuckformigen Fullgutem in den Vertiefungen. Beispiele 
sind die Aufnahme von z.B. einem, zwei oder drei Ta- 
bletten, Dragees, Pillen, Ampullen etc. in jeder Vertie- 

5 fung einer Formpackung, wie einer Blister- oder Durch- 
druckpackung. 

Das erfindungsgemasse Verfahren kann demnach 
zur Herstellung von kaltverformten Formpackungen, 
wie Blisterpackungen fur Pharmazeutika, Nahrungs- 

10 und Genussmittel, technische Artikel, fur Boden- und 
Deckelteile von halbstarren und starren Verpackungen, 
fur Umhullungen usw. aus einem Metall-Kunststoff-Ver- 
bund verwendet werden. 

Beim Thermoformen von Kunststoff-Filmen, wie z. 

15 B. PVC, zu Blisterpackungen, werden hohe Seiten- 
wandsteigungen erzielt. Solche Seitenwandsteigungen 
an den Vertiefungen von Formpackungen, wie Blister- 
packungen, aus metallfolienhaltigen Laminaten konn- 
ten bis anhin nicht erzielt werden. Die bedeutete, dass 

20 jm Verhaltnis zum Fullgul viel zu grosse Packungen ein- 
gesetzt werden mussten. Mit vorliegendem Verfahren 
werden Formpackungen erreicht, welche die bisherigen 
Nachteile, wie die gegenuber den thermogeformten 
Kunststoffblistem geringe Seitenwandsteigung, nicht 

25 aufweisen. Es gelingt nach vorliegendem Verfahren 
Formpackungen herzustellen, die bezuglich der Pak- 
kungsgrosse mit z.B. Kunststoffblistem zumindest ver- 
gleichbar, wenn nicht besser ist. Damit kann die Verpak- 
kung attraktiver gestaltet und da okologische Profil ver- 

30 bessert werden. Zudem erfolgt die porenfreie Umfor- 
mungtiefe verbessert werden. 

Es kbnnen Tiefungsverhaltnisse, d.h. ein Verhaltnis 
von Durchmesser der Vertief ung zu Hohe der Vertiefung 
von beispielsweise 2 bis 3 erzeugt werden. Der Durch- 

35 messer der Vertiefung, soweit es sich nicht um einen 
runden Querschnitt handelt, wird im Falle eines nicht 
kreisrunden Querschnittes, wie eines konvexen Quer- 
schnittes, z.B. ellipttsch, oval, polygonal, rechteckig, tra- 
pezformig, rhomboid usw., der kleinste Durchmesser 

40 verstanden. 

Der grosste Durchmesser der einzelnen Vertiefun- 
gen kann beispielsweise von 1 bis 500 mm, vorzugswei- 
se 3 bis 30 mm : und die Hohe einer Vertief ung von 1 bis 
100 mm, vorzugsweise 3 bis 30 mm : betragen. 

45 Die Anzahl von Vertiefungen jeden Bodenteiles ist 
unkritisch und kann beispielsweise eine, zwei oder mehr 
Vertiefungen enthalten. In der Pharmazie sind beispiels- 
weise Packungen mit 6 bis 40 Vertiefungn gangig. 

Mit Kaltverformung wird in vorliegendem Fall eine 

so Verformung bei Temperaturen von beispielsweise 1 0 bis 
35 °C und vorzugsweise 20 bis 30 °C, umfasst. 

Die zu Formpackungen, wie Blisterpackungen und 
insbesondere Bodenteilen von Blisterpackungen, verar- 
beiteten Verbunde bleiben por nfr i auch b i gross n 

55 Tiefungsverhaltnissen und auch die Ausschussrate bei 
der Umformung vermindert sich erheblich. 

Die Figuren 1 bis 9 erlautern die vorliegende Erfin- 
dung beispielhaft naher. 
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Die Figur 1 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung 
von kaltverformten Blisterpackungen nach dem Stand 
der Technik schematisch im Schnitt. 

Die Figuren 2 und 3 zeigen eine erfindungsgemas- 
se Vorrichtung in den nacheinanderfolgenden zwei Ver- 
fahrensstufen schematisch im Schnitt. 

Die Figur 4 steltt die Draufsicht auf eine Matrize fur 
die Vorrichtung nach vorliegender Erfindung dar. 

Die Figur 5 stellt die Draufsicht auf einen Niederhal- 
ter fur die Vorrichtung nach vorliegender Erfindung dan 

Die Figur 6 zeigt schematisch einen Verfahrensab- 
lauf nach vorliegender Erfindung. 

Die Figuren 7 und 8 zeigen eine Variante der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung in den nacheinanderfol- 
genden zwei Verfahrensstufen schematisch im Schnitt. 

Figur 9 zeigt einen Schnitt durch einen Stempelkor- 
per. 

In Figur 1 ist eine Vorrichtung nach dem Stand der 
Technik, auseiner Matrize 1, einem Niederhalter 5 und 
einem Stempel 6. In vorliegendem Fall weist der Stem- 
pel einen Trager (nicht gezetgt) und daran befestigt eine 
Anzahl Stempelkorper 6 auf. Die Anzahl der Stempel- 
korper entspricht der Anzahl der Gesenkoffnungen in 
der Matrize 1 . Der Stempel, resp. die einzelnen Stem- 
pelkorper 6, durchdringen die Oeffnungen 7 im Nieder- 
halter. Zwischen der Matrize 1 und dem Niederhalter 5 
wird ein Metall-Kunststoff-Verbund 20 eingelegt Durch 
Druckbeaufschlagung wird der Niederhalter 5 gegen die 
Matrize 1 gepresst, wobei der Metall-Kunststoff-Ver- 
bund 20 an alien Beruhrungsstellen zwischen Matrize 1 
und Niederhalter 5 im wesentlichen unverstreckbarfest- 
liegt. Die Stempelkorper 6 senken sich unter Kraftein- 
wirkung durch die Oeffnungen 7 im Niederhalter, stos- 
sen auf den Metall-Kunststoff-Verbund 20° und unter 
Verformung des Metal l-Kunststoff-Verbundes 20' sen- 
ken sich die Stempelkorper 6 durch die Gesenkoffnun- 
gen 8 in der Matrize, bis der gewunschte Verformungs- 
grad des Metall-Kunststoff-Verbundes erreicht ist. 

Der Metall-Kunststoff-Verbund wird sowohl im 
Randbereich als auch im Schulterbereich 13 zwischen 
Niederhalter 5 und Matrize 1 im wesentlichen unver- 
streckbar festgelegt und die Verformung des Verbundes 
erfolgt lediglich innerhalb des die Gesenkoffnung 8 
uberdeckenden Metall-Kunststoff-Verbundes. 

In Figuren 2 und 3 wird das erfindungsgemasse 
Verfahren in zweistufiger Ausfuhrung gezeigt, wobei die 
Vorrichtung im Schnitt dargestellt ist. Es sind die Matrize 
1 , der Niederhalter 5 und der Stempel (Stempelkorper) 
6. Der Niederhalter 5 weist einen Randbereich 12 auf. 
Auch die Matrize 1 weist einen Randbereich 11 auf. Im 
Randbereich 11 der Matrize 1 ist ein Rauhigkeitsmuster 
9 angebracht. Bezogen auf die Hone des Randberei- 
ches 11 der Matrize 1 , ist der ganze Schulterbereich 1 3, 
d.h. der Bereich der Matrize 1, der sich innerhalb des 
Randber iches 1 1 befindet und der die Schultern bildet, 
welche die Gesenkoffnungen umgeben, tiefer liegend 
angeordnet. 

Im Schulterbereich 13 der Matrize 1 ist eine Schicht 



3 angeordnet. Die Schicht 3 ist in Figuren 2 und 3schraf- 
fiert eingezeichnet Die Schicht 3 ist eine Schicht aus ei- 
nem Werkstoff mit niedriger Reibung, aus beispielswei- 
se Polytetrafluorethyten, Polyoxymethylen, Polyolefi- 

s nen oder Polyethlyenterephthalat usw. Die Schicht 3 er- 
streckt sich vorteilhaft uber den ganzen Schulterbereich 
1 3 der Matrize 1 . Eine Schicht 3 die nur Teile des Schul- 
terbereiches 1 3 bedeckt ist fallweise moglich. 

Das Vertiefen des Schulterbereiches 1 3 der Matrize 

10 1 kann beispielsweise durch spanabhebende Bearbei- 
tung, wie ausf rasen, schleifen oder durch Funkenerosi- 
on usw. erfolgen. Die Matrize 1 kann auch zweiteilig an- 
geluhrt werden, wobei der Randbereich 11 und der 
Schulterbereich 13 gegeneinander beweglich sind und 

is gegeneinander justiert und bei erreichen der gewunsch- 
ten Hohendifferenz gegenseitig festgelegt werden kdn- 
nen. Es kann sich bei der Matrize 1 auch urn ein Gus- 
stuck handeln, welches die Vertiefung, die den Schul- 
terbereich I3ausbildet, bereits aufweist. Entsprechend 

20 jst es auch denkbar, dass der Niederhalter 5 nicht eine 
plane Oberflache aufweist, die gegen die Matrize 1 ge- 
richtet ist, sondern einen Randbereich 12 und einen ge- 
genuber dem Randbereich 12 vertieften Schulterbe- 
reich aufweist. 

25 in der erfindungsgemassen Vorrichtung wird ein 
Metall-Kunststoff-Verbund 20 verformt. Der Metall- 
Kunststoff-Verbund 20 kann a(s Endlosmaterial von ei- 
ner Vorratsrolle oder als Bogen in die Vorrichtung ein- 
gef uhrt werden. Die Teilbereiche des Metall-Kunststoff- 

30 Verbundes 20, die unterschiedlichen Verformungsgra- 
dienten unterliegen, sind mit 20', 20" und 20"' bezeich- 
net Der Metall-Kunststoff-Verbund 20 wird zwischen 
dem Niederhalter 5 und der Matrize 1 und dabei insbe- 
sondere im Randbereich 11 der Matrize 1, der vom 

35 Randbereich 12 des Niederhalters Oberdeckt wird, 
klemmend und unverstreckbar festgelegt. Die Stempel- 
korper 6 senken sich unter Krafteinwirkung durch die 
Oeffnungen 7 im Niederhalter, stossen auf den Metall- 
Kunststoff-Verbund 20". Unter Verformung des Metall- 
ic Kunststoff-Verbundes senken sich die Stempelkorper 6 
durch die Gesenkoffnungen 8 in der Matrize, bis der ge- 
wunschte Verformungsgrad des Metall-Kunststoff-Ver- 
bundes erreicht ist. Der Metall-Kunststoff-Verbund 20"' 
kann im ganzen Schulterbereich 13, d.h. entlang den 

45 Randbereichen und den Schultern zwischen den Ge- 
senkoffnungen 8, im Masse der Absenkung des Stem- 
pels 6 in die Gesenkoffnungen B, fliessen und unter Ver- 
streckung verformt werden. Zusatzlich wird der Metall- 
Kunststoff-Verbund 20* zwischen Schutterbereich und 

so Stempelkorper 6 unter Verstreckung verformt. Die 
Stempelkorper weisen 6 weisen eine Oberflache hoher 
Reibung auf und sind im Querschitt vorteilhaft zylinder- 
oder tonnenformig gestaltet. D.h. der Rand oder die 
Kant zwischen Stempelboden und Stempelseiten- 

55 wand weist einen kleinen Radius auf und di Stempel- 
seitenwand steht in st ilem Winkel oder senkrecht zum 
Stempelboden. Die Verformung wird z.B. bis zu 100% 
der endgultigen Tiefe der Vertiefung durchgefuhrt. 
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In Figur 3 ist der zweite Schritt des erfindungsge- 
massen Verfahrens dargestellt. Bezuglich der Matrize 
1, Niedertialter 5, den Offnungen 7 und 8, dem Rauig- 
keitsmuster 9, dem Randbereich 11, dem Randbereich 
12 und dem Schulterbereich 13 besteht kein wesentli- 
cher vorrichtungsbezogener Unterschied zur ersten 
Verahrensstufe. In der zweiten Verfahrensstufe werden 
unter weiterer Verformung des Metal l-Kunststoff-Ver- 
bundes 20 andere Stempelkorper 6 in die Gesenkoff- 
nungen 8 der Matrize abgesenkt, bis der gewOnschte 
Verformungsgrad des Metall-Kunststoff-Verbundes er- 
reicht ist. Der Metall-Kunststoff-Verbund 20 81 kann wei- 
ter im ganzen Schulterbereich 13, d.h. entlang den 
Randbereichen und den Schultern zwischen den Ge- 
senkoffnungen 8, im Masse der Absenkung der Stem- 
pelkorper 6 in die Gesenkoffnungen 8, fliessen und un- 
ter Verstreckung vertormt werden. Auch der Metall- 
Kunststoff-Verbund 20' zwischen Schulterbereich und 
Stempelkorper 6 wird unter weiterer Verstreckung ver- 
formt. Fur den zweiten Verformungsschritt wird beispiel- 
haft ein Stempel mit Stempelkorpem 6 mit einem kegel- 
stumpf-fdrmigem Querschnitt angewendet. Die verfor- 
mungswirksame Oberflache der Stempelkorper 6 weist 
eine niedrige Reibung auf. Dadurch kann der Metall- 
Kunststoff-Verbund 20" auch im Bereich der verfor- 
mungswirksamen Oberflache der Stempelkorper 6 flies- 
sen. Die Verformung wird z.B. bis zu mindestens 100% 
der endguttigen Tiefe der Vertiefung durchgefuhrt. 

Die Figur 4, eine Draufsicht auf eine Matrize 1 , zeigt 
den Randbereich 11 und den Schulterbereich 13. Der 
Randbereich 11 kann ein Rauhigkeitsmuster 9 aufwei- 
sen. Der Schulterbereich 13 liegt gegenuberdem Rand- 
bereich 11 um 0,01 bis 10 mm tiefer. Der Schulterbe- 
reich 13, ist in vorteilhafter Ausfuhrungsform teil- und 
insbesondere vollflachig mit dem beschriebenen Belag 
oder Schicht 3 niedriger Reibung abgedeckt. Im Schul- 
terbereich 13 sind beispielhaft in regelmassiger Anord- 
nung die Gesenkoffnungen 8 eingezeichnet. Es handelt 
sich in der Regel um Bohrungen, d.h. Offnungen oder 
Ausnehmungen runden Querschnittes oder aber auch 
um Oflnungen ovalen Querschnittes. Auch Offnungen 
polygonalen Querschnittes, wie z.B. rechteckige, qua- 
dratische oder sechseckige Offnungen, ohne weiteres 
zu verwirklichen. 

In Figur 5 ist ein Niederhalter 5 in der Draufsicht ab- 
gebildet Die gegen die Matrize und den beim Herstel- 
lungsprozess dazwischen zu liegen kommenden Ver- 
bund gerichtete Oberflache 1 4 des Niederhalters 5 kann 
plan sein. Uber die Beruhrungsflachen, die sich durch 
den Randbereich 1 2 des Niederhalters 5 und den Rand- 
bereich 11 der Matrize 1 ausbilden, wird in Arbeitsstel- 
lung der Verbund in der Weise festgeklemmt, dass der 
Verbund nicht fliessen oder sich verstrecken kann. Der 
Niederhalt r 5 kann anstelle der planen Oberflache 
auch einen Randbereich 1 2 und einen innerhalb des 
Randbereiches liegenden vertieften Bereich aufweisen 
oder der Niederhalter kann im wesentlichen nur aus 
dem Randbereich bestehen, d.h. einen Ring darstellen. 



Im Randbereich 12 des Ni derhalters 5 kann ein 
teil- oder vollflachiges Rauhigkeitsmuster angeordnet 
sein. Anstatt oder in Kombination mit inem Rauhig- 
keitsmuster konnen am Niederhalter Leisten aus ein m 
5 elastischen Material, wie Gummi etc., angeordnet sein, 
wobei diese Leisten die Klemmwirkung verstarken. Der 
Randbereich des Niederhalters 5 ist zweckmassig ge- 
gengleich zum Randbereich 11 der Matrize 1 angeord- 
net und beide Randbereiche 11, 12 haben im wesentli- 
10 chen die gleichen Abmessungen. 

Der Niederhalter 5 weist eine Mehrzahl von Offnun- 
gen 7 oder Ausnehmungen, in vorliegendem Falle Boh- 
rungen, auf. Die Bohrungen 7 werden vom Stempel, re- 
sp. von Stempelkorpem durchdrungen und entspre- 
is chend sind die Bohrungen in gleicher Lage und Anord- 
nung und zumindest annahernd gleicher Grosse wie die 
Gesenkoffnungen 8 in der Matrize 1 . 

Die Linien A-A in Figur 4 und B-B in Figur 5 deuten 
die Stelle des in den Figuren 2 und 3 gezeigten Quer- 
20 schnittes durch die Matrize 1 und Niederhalter 5 an. 

In Figur 6 ist das vorliegende Verfahren vereinfacht 
schematisch dargestellt. Ein Metall-Kunststoff-Verbund 
20 wird von einer Rolle 23 abgerollt und einem ersten 
Stempel mit Stempelkorpem 6' und anschliessend ei- 
25 nem zweiten Stempel mit Stempelkdrpern 6" zugefuhrt. 
Dem Metall-Kunststoff-Verbund 20 werden dabei in 
zwei Stufen die Vertiefungen eingeformt und es entste- 
hen die Form packungen. Anschliessend werden die 
Form packungen mit den Inhattstoffen 22 befullt Danach 
30 kann kontinuierlich durch aufsiegeln oder dergl. eine 
Deckelfolie 21, die von einer Vorratsrolle 24 abgerollt 
wird, auf den Form packungen angebracht werden. Die 
endlosen Form packungen lassen sich dann zu den ge- 
wunschten Packungsgrosse ablangen. 
35 in Figuren 7 und 8 wird eine weitere Variante des 
erfindungsgemassen Verfahrens in zweistufiger Aus- 
fuhrung gezeigt, wobei die Vorrichtung im Schnitt dar- 
gestellt ist. Es sind die Matrize 1 , der Niederhalter 5 und 
der Stempel 6. Weitere Einzelheiten und deren Bezeich- 
40 nungen lassen sich entsprechend den Figuren 2 und 3 
entnehmen. Im Schulterbereich 13 der Matrize 1 ist eine 
Schicht 3 angeordnet. Die Schicht 3 ist in Figuren 7 und 
8 schraffiert eingezeichnet. Die Schicht 3 ist die Schicht 
aus einem Werkstoff mit niedriger Reibung, wie aus Fi- 
45 guren 2 und 3 bekannt. In der Figur 7 ist ein erster Ver- 
fahrensschritt gezeigt. Der Metall-Kunststoff-Verbund 
20 wird durch die Stempel 6 vertormt. Die Stempel 6 
stellen eine bauliche Einheit dar und sind beispielhaft 
zweiteilig ausgefuhrt. Ein hohlzylinderformiger Stempel 
so 25, mit - in der Draufsicht - Ringform und einer verfor- 
mungswirksamen Oberflache hoher Reibung, wird ab- 
gesenkt und es erfolgt eine Vorverformung des Metall- 
Kunststoff-Verbundes 20. Gemass Figur 8 erfolgt die 
Endverformung des Metall-Kunststoff-Verbundes 20 in 
55 einem zweiten Schritt. Als Teil des St mpels 6 gleitet 
teleskopisch im Stempel 25 ein zylindrischer Stempel 
26. Der Stempel 25 hat g mass Figur 7 seine Endposi- 
tion erreicht und verbleibt in der abgesenkten Lage. Der 
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Stempel 26 gleitet teleskopartig aus dem Stempel 25 
heraus und wird uber den Stempel 25 hinaus abge- 
senkt. Dabei verformt der Stempel 26 mit seiner verfor- 
mungswirksamen Oberflache niedriger Reibung den 
Metall-Kunststoff-Verbund 20 vorteilhaft bis uber 100% 
der angestrebten Verformungstiefe. 

Die Figur 9 zeigt einen einteiligen Stempel 6 der aus 
Mate rial ien verschiedener Reibung 27, 28, 29 gefertigt 
ist. Entsprechend weist der Stempel 6 an der verfor- 
mungswirksamen Oberflache 30 eine hohere Reibung 
auf als an der verformungswirksamen Oberflache 31. 
Die verformungswirksame Oberflache 32 hat wiederum 
eine niederigere Reibung als die verformungswirksa- 
men Oberflache 31 . 

In vorliegend bildlich dargestellter Ausfuhrungs- 
form wird eine verhaitnismassig kleine Matrize gezeigt. 
Es ist auch moglich Matrizen nach vorliegender Erfin- 
dung zu gestalten, deren Schulterbereich durch Quer- 
und /oder Langsstege unterteilt ist. Im Bereich dieser 
Stege wird der Metail-Kunststoff-Verbund vom Nieder- 
halter klemmend festgehalten. Damit gelingt es bei- 
spielsweise mit einer Matrize und mit einem Stempel- 
hub eine Mehrzahl von Formpackungen zu erzeugen. 
Nach der Verformung konnen die gleichzeitig gefertig- 
ten Formpackungen z.B. durch Trennschnitte entlang 
den Stegbereichen aufgeteilt warden. 



Patentan sprue he 

1 . Verfahren zum Herstellen von kaltverformten Form- 
packungen mit wenigstens einer Vertiefung, aus ei- 
nem Metall-Kunststoff-Verbund, wobei der Verbund 
zwischen einem Niederhalter und einer Matrize 
festgehalten wird und die Matrize wenigstens eine 
Gesenkoffnung aufweist und in die Gesenkoffnun- 
gen der Matrize ein Stempel vorgetrieben und dabei 
der Verbund zu der Formpackung mit einer Oder 
mehreren Vertiefungen verformt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Matrize 1 und der Niederhalter 5 einen einander 
gegenuberliegenden Randbereich 11 ,12aufweisen 
und die Matrize 1 innerhalb des Randbereiches 11 
einen Schulterbereich 13, welcher die Gesenkoff- 
nung 8 oder die Gesenkoffnungen 8 umgibt, auf- 
weist und die Oberflache des Schulterbereiches 1 3 
um 0,01 bis 10 mm tiefer liegt als die Oberflache 
des Randbereiches 11 der Matrize 1 und ein ersler 
Stempel 6 oder erste Stempel 6 mit einer verfor- 
mungswirksamen Oberflache hoher Reibung den 
Metall-Kunststoff-Verbund in einem oder mehreren 
Schritten bis zu 100 % der endgultigen Tiefe der 
Vertiefungen vorverformen und anschliessend mit 
einem zweiten Stempel 6 od r Stempeln 6 mit einer 
verformungswirksamen Ob rflache niedriger Rei- 
bung der vorverf ormte Metall-Kunststoff-Verbund in 
einem oder mehreren Schritten bis zu wenigstens 
100 % der endgultigen Tiefe der Vertiefungen ver- 



formt wird. 

2. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Form- 
packungen nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 

s zeich net, dass der rste Stempel 6 oder erste Stem- 

pel 6 in einem ersten Schritt bis 90 %, zweckmassig 
bis zu 70 % und vorteilhaft bis zu 50 % der endgul- 
tigen Tiefe der Vertiefungen vorgetrieben werden 
und anschliessend in einem zweiten Schritt ein 

10 zweiter Stempel oder zweite Stempel auf 1 00 % bis 
1 1 5 % und vorteilhaft auf 1 03 % bis 1 1 0 % der end- 
gultigen Tiefe der Vertiefungen vorgetrieben. 

3. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Form- 
is packungen nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Stempel 6 mit einer verfor- 
mungswirksamen Oberflache hoher Reibung zwi- 
schen Verbund 20 und Stempeloberflache eine ho- 
here Reibung aufweist, als der Stempel 6 mit einer 

20 verformungswirksamen Oberflache niedriger Rei- 
bung. 

4. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Form- 
packungen nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 

25 zeichnet, dass mittels einer Matrize 1 und einem 
Niederhalter 5 der Verbund 20 festgelegt wird und 
mittels zwei oder mehrerer ineinanderteleskopisch 
gleitender Stempel 6, die nacheinander in die Ge- 
senkoffnungen 8 einer Matrize 1 abgesenkt wer- 

30 den, der Verbund 20 verformt wird. 

5. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Form- 
packungen nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein erster Stempel 25 in Ringform 

35 und insbesondere mit einer verformungswirksamen 
Oberflache hoher Reibung, abgesenkt wird und in 
der Matrize 1 eine Vorverformung des Verbundma- 
terials 20 bewirkt und der erste Stempel 25 in seiner 
Vorverformungsposition belassen wird und ein 

40 zweiter zylinderformiger Stempel 26, der telesko- 
pisch im ersten ringformigen Stempel 25 gleitet und 
eine verformungswirksame Oberflache niedriger 
Reibung aufweist, anschliessend abgesenkt wird 
und die Endverformung des Verbundmaterials 20 

45 bewirkt 

6. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Form- 
packungen nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mittels einer Matrize 1 und einem 

so Niederhalter 5 der Verbund 20 festgelegt wird und 
zwei oder mehrere Stempeln 6, die nacheinander 
in die Gesenkoffnungen 8 einer Matrize 1 abge- 
senkt und wieder angehoben werden, der Verbund 
20 verformt wird. 

55 

7. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Form- 
packungen nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Stempel 6 oder die Stempelkor- 
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per 6 an ihren verformungswirksamen Oberflachen 
eine unterschiedliche Reibung aufweisen und ein 
erster Stempel 6 mit einer verformungswirksamen 
Oberflache hoher Reibung eingesetzt wird und die- 
ser Stempel 6 zuruckgezogen wird und anschlies- 
send ein zweiter Stempel 6 mit einer verformungs- 
wirksamen Oberflache niedriger Reibung einge- 
setzt wird oder dass drei und mehr Stempel 6 mit 
einer verformungswirksamen Oberflache mit zwei 
verschiedenen Reibungen oder mit graduell gestuft 
abnehmender Reibung eingesetzt werden. 

8. Verf ahren zur Herstellung von kaltverformten Form- 
packungen nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass mehrere Matrizen 1 mit ihren Nie- 
derhattern 5 nacheinander angeordnet sind und je- 
de der Matrizen 1 einen Stempel 6 zugeordnet hat 
und der Verbund 20 taktweise von Matrize 1 zu Ma- 
trize 1 verschoben wird und der Verbund 20 wenig- 
stens in einer Matrize 1 vorverformt und der vorver- 
formte Verbund 20 auf die nachstfolgende Matrize 
1 verschoben und in der letzten Matrize 1 endver- 
formt wird. 

9. Verf ahren zur Herstellung von kaltverformten Form- 
packungen nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zwei Matrizen 1 mit ihren Niederhal- 
tern 5 nacheinander angeordnet sind und jede der 
Matrizen 1 einen Stempel 6 zugeordnet hat und der 
Verbund 20 taktweise von Matrize 1 zu Matrize 1 
verschoben wird und der Verbund 20 in der ersten 
Matrize 1 vorverformt und der vorverformte Ver- 
bund 20 auf die zweite Matrize 1 verschoben und 
in der zweiten Matrize 1 endverformt wird. 

10. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Form- 
packungen nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei mehreren nacheinander folgen- 
den Matrizen 1 bei den zugehorigen Stempeln 6 die 
verformungswirksame Oberflache des ersten 
Stempels 6 eine hohe Reibung und die des letzten 
Stempels 6 eine niedrige Reibung aufweist und 
dass bei mehreren nacheinander folgenden Matri- 
zen 1 bei den zugehorigen Stempeln 6 die Reibung 
der verformungswirksame Oberflache in einer er- 
sten Gruppe von Stempeln 6 eine hohe Reibung 
und einer zweiten Gruppe von Stempeln 6 eine 
niedrige Reibung aufweist oder die Reibung uber 
die einzelnen Stempel 6 graduell abgesenkt wird. 

1 1 . Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Form- 
packungen nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei zwei nacheinander folgenden 
Matrizen 1 bei d n zugehorigen St mpeln 6 die ver- 
formungswirksame Oberflache des ersten Stem- 
pels 6 eine hohe Reibung und die des zweiten 
Stempels 6 eine niedrige Reibung aufweist. 



12. Vomchtung zur Durchf uhrung des Verfahr ns nach 
Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Ma- 
trizen 1 und die Niederhalter 5 einander gegenuber- 
liegende Randbereiche 11,12 aufweisen, die den 

s Verbund 20 klemmend und unverstreckbar zwi- 

schen dem Matrizenrand 11 unddem Niederhalter- 
rand 12 festgelegen und Stempeln 6, die den Ver- 
bund 20 uber die Schultern 1 3 der Matrize 1 in Ge- 
senkoffnungen 8, die sich innerhalb eines Schulter- 

w bereiches 11 in der Matrize 1 befinden, Ziehen, wo- 
bei die Oberflache 3 des Schulterbereiches 1 3 ge- 
genuberdemRandbereichU der Matrize 1 urn 0,01 
bis 10 mm tiefer liegt und der Verbund 20 uber die 
Oberflache 3 des Schulterbereiches 13 gleitend 

is oder fliessend gezogen und/oder gestreckt wird. 

1 3. Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Oberflache 3 des Schulterbereiches 1 3 der Matrize 

20 lum0,1 bis 2,0 mm, vorzugsweiseO,15bisO,3mm, 
tiefer liegt als die Oberflache des Randbereiches 11 
der Matrize 1 . 

14. Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens nach 
25 Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Schulterbereiche 11 der Matrize 1 ganz oder teil- 
weise mit einer Oberflachenschicht 3 niedriger Rei- 
bung, vorzugsweise einer Reibung von 0,3 bis 2,1 , 
bedeckt sind. 

30 

15. Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 
verformungswirksame Oberflache des Stempels 6 
mit hoher Reibung Stahl, Polyacetal (POM), Polye- 

35 thylen, Gummi, Hartgummi, Kautschuke Oder Aery I- 
polymerisate enthalt oder daraus besteht. 

16. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 

40 verformungswirksame Oberflache des Stempels 6 
mit niedriger Reibung Polytetrafluorethylen, Poly- 
oxymethylen, Polyethylen oder Polyethylenter- 
ephthalat enthalt oder daraus besteht. 

45 17. Kaltverformte Formpackung, hergestellt nach dem 
Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Formpackung aus einem Metall- 
Kunststoff-Verbund ist. 

50 18. Kaltverformte Formpackung, hergestellt nach dem 
Verfahren gemass Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Formpackung aus einem Metall- 
Kunststoff -Verbund 20 des Aufbaues, enthaltend 

55 oPA 25 / A1 45 / PVC 60 oder 

oPA 25 / A1 45 / oPA 25 oder 
A1 120/PP50oder 
oPA 25 / A1 60 / PE 50 oder 
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OPA25/ A1 60/PP60od r 
oPA 25 / A1 45 / PVC 100 oder 
oPA 25 / A1 60 / PVC 60 oder 



oPA 25 / A1 45 / PE-beschichtet oder 
oPA 25 / A1 45 / CPA 25 oder 



£ 



oPA 25 / A1 60 / PVC 100 oder 
oPA 25 / A1 60 / OPA 25 / EAA 50, 

wobei oPA fur orientiertes Polyamid, cPA fur gegos- 
senes (cast) Polyamid, PVC fur Polyvinylchlorid, 10 
PE fur Polyethylen, PP fur Polypropylen, EAA fur 
Ethylenacrylsaure und Al fur Aluminium steht und 
die Ziffern fur die Schicht-, resp. Foliendicke in urn 
stehen, ist. 



19. Verwendung der kaltverformten Formpackung ge- 
mass Anspruch 1 als Behaltnis zur vereinzelten 
Aufnahme von stuckformigen Fullgutern in den Ver- 
tiefungen. 
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